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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Auftragsvorrichtung fur den NaBbereich einer Maschine zur Herstellung einer Materialbahn, insbesondere aus 
Papier oder Karton 

@ Eine Vorrichtung (10) zum direkten oder indirekten Auf- 
tragen eines flussigen oder pastosen Mediums (24) auf 
eine zwar fertig gebildete, aber noch nasse Materialbahn 
(12), insbesondere aus Papier oder Karton, umfafct eine 
Walze (18), welche die Materialbahn (12) langs eines Teils 
ihres Umfangs in einem Umschlingungsbereich (U) fuhrt. 
Zum Auftragen des flussigen oder pastosen Mediums 
(24) auf die Oberflache der Materialbahn (12) oder die 
Oberflache der Walze ist ein Auftragswerk (20) vorgese- 
hen. Die Materialbahn (12) ist von wenigstens einem 
Siebband (14) getragen, daszwischen dem Auftragswerk 
(20) und der Materialbahn (12) angeordnet ist. Das Auf- 
tragsmedium (24) tritt im Umschlingungsbereich (U) der 
Walze (18) mit der Materialbahn (12) in Kontakt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum direkten oder 
indirekten Auftragen eines fliissigen oder pastosen Mediums 
auf eine zwar fertig gebildete, aber noch nasse Material- 5 
bahn, insbesondere aus Papier oder Karton. 

Aus der DE-OS 1942 348 ist beispielsweise eine Auf- 
tragsvorrichtung bekannt, bei welcher das Auftragsmedium 
auf eine zwischen zwei Langsieben aufgenommene Materi- 
albahn aufgebracht wird. Ferner sind Saugvorrichtungen 10 
vorgesehen, welche der noch nassen Materialbahn Feuchtig- 
keit entziehen. Aufgrund der Langssieben inharenten, rela- 
tiv lockeren Fiihrung der Materialbahn in einer zur Material- 
bahnebene orthogonalen Richtung weist die Materialbahn 
im Bereich der Auftragsvorrichtung ein relativ lockeres Ge- 15 
ftige auf. Das auf die Materialbahn aufgebrachte Auftrags- 
medium neigt daher dazu, in das Volumen der Materialbahn 
wegzuschlagen und bleibt nicht, wie dies eigentlich ge- 
wiinscht ist, im Bereich der Oberflache der Materialbahn. 
Mit der aus der DE-OS 19 42 348 bckannten Auftragsvor- 20 
richtung laBt sich somit die bei modernen Maschinen zur 
Herstellung von Papier oder Karton geforderte Strichquali- 
tat nicht erzielen. 

Die US- PS 5,152,872 beschreibt eine im NaBbereich an- 
geordnete Auftragsvorrichtung, bei welcher eine einseitig 25 
von einem Sieb gestiitzte Materialbahn um eine Walze her- 
umgefuhrt ist. Das Sieb ist dabei zwischen Materialbahn 
und Walzenoberfiache angeordnet, wobei auf der dem Sieb 
abgewandten Seite der Materialbahn ein Walzenauftrags- 
werk vorgesehen ist. Aufgrund der lediglich einseitigen 30 
Stiitzung der Materialbahn durch ein Sieb weist die Materi- 
albahn zumindest im Bereich der dem Sieb abgewandten 
Seite ein relativ lockeres Gefuge auf, d. h. gerade auf der 
Seite der Materialbahn, auf der auch das Walzenauftrags- 
werk angeordnet ist. Bei der aus der US-PS 5,152,872 be- 35 
kannten Auftragsvorrichtung stellen sich daher die gleichen 
Probleme mit der Strichqualitat, wie sie vorstehend anhand 
der DE-OS 19 42 348 diskutiert wurden. 

Eine weitere im NaBbereich angeordnete Auftragsvor- 
richtung ist aus der US-PS 4,793,899 bekannt. Bei dieser 40 
Auftragsvorrichtung ist eine einseitig gestiitzte Material- 
bahn um eine Walze herumgefuhrt, wobei das Sieb in die- 
sem Fall auf der der Walze abgewandten Seite der Material- 
bahn verlauft, so daB die Materialbahn mit der Walze in un- 
mittelbarem Kontakt steht. Ein Auftragswerk tragt auf die 45 
Oberflache der Walze fliissiges oder pastoscs Medium auf, 
welches dann im Bereich eines zwischen der Walze und ei- 
ner weiteren Walze gebildeten Auftragsspalts unter Druck in 
die Materialbahn gepreBt wird. Zwar stellen sich bei der aus 
der US-PS 4,793,899 bekannten Auftragsvorrichtung die 50 
aus einem lockeren Gefuge der Materialbahn resultierenden 
Probleme mit der erzielten Strichqualitat nicht, jedoch wird 
das Auftragsmedium in dem von den beiden Walzen gebil- 
deten Auftragsspalt so intensiv in die Materialbahn ge- 
driickt, daB das in der US-PS 4,793,899 explizit angegebene 55 
Ziel, das Auftragsmedium moglichst nahe an der Materiai- 
bahnoberflache zu halten, nicht in dem erwiinschten Um- 
fange erreicht wird. Dariiber hinaus weist die aus der US -PS 
4,793,899 bekannte Auftragsvorrichtung eine Vielzahl von 
Fuhrungs- und PreBwalzen fur die Materialbahn sowie diese 60 
fuhrende Siebe auf und ist damit konstruktiv aufwendig. 

Demgegenuber ist es Aufgabe der Erfindung, eine Auf- 
tragsvorrichtung fiir den NaBbereich einer Maschine zur 
Herstellung einer Materialbahn, insbesondere aus Papier 
oder Karton, bereitzustellen, welche es ermoglicht, das auf 65 
die Materialbahn aufgebrachte Auftragsmedium nahe an de- 
ren Oberflache zu halten, und dies bei einfachem Aufbau der 
Auftragsvorrichtung. 
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch eine Vorrich- 
tung zum direkten oder indirekten Auftragen eines fliissigen 
oder pastosen Mediums auf eine zwar fertig gebildete, aber 
noch nasse Materialbahn, insbesondere aus Papier oder Kar- 
ton, gelost, welche umfassend eine Walze umfaBt, wobei die 
Walze die Materialbahn iangs eines Teils ihres Umfangs in 
einem Umschlingungsbereich fuhrt, ferner ein Auftrags- 
werk umfaBt zum Auftragen des fliissigen oder pastosen 
Mediums auf die Oberflache der Materialbahn oder die 
Oberflache der Walze, und wenigslens ein die Materialbahn 
tragendes Siebband umfafit, wobei das Siebband zwischen 
dem Auftragswerk und der Materialbahn angeordnet ist und 
wobei das Auftragsmedium im Umschlingungsbereich der 
Walze mit der Materialbahn in Kontakt tritt. 

Die Wirkungsweise der erfindungsgemaBen Auftragsvor- 
richtung beruht vor allem auf der Kombination zweier 
Merkmale, namlich zum einen, daB das Auftragsmedium im 
Umschlingungsbereich der Walze mit der Materialbahn in 
Kontakt tritt, und zum anderen, daB das Auftragsmedium 
stcts durch ein Sieb hindurch auf die Materialbahn aufge- 
bracht wird, und dies unabhangig davon, ob das Auftrags- 
medium auf die Materialbahn von deren Innenseite her oder 
von deren AuBenseite her aufgebracht wird. Dabei beziehen 
sich die Begriffe "Innenseite" und "AuBenseite" auf den ge- 
krummten Verlauf der Materialbahn im Umschlingungsbe- 
reich, d. h. unter der "Innenseite" wird die der Walze zuge- 
wandte Seite der Materialbahn verstanden, wahrend unter 
der AuBenseite die der Walze abgewandte Seite der Materi- 
albahn verstanden wird. 

Ist das Auftragswerk auf der AuBenseite der Materialbahn 
angeordnet, so fuhrt das zwischen Materialbahn und Auf- 
tragswerk angeordnete Siebband zu einer Verdichtung des 
Fasergefiiges der Materialbahn. Somit kann das aufge- 
brachte Auftragsmedium nicht in das Volumen der Material- 
bahn wegschlagen und verbleibt im Bereich deren auBerer 
Oberflache. Ist das Auftragswerk und somit auch das Sieb- 
band hingegen auf der Innenseite der Materialbahn angeord- 
net, so wird die Materialbahn im Umschlingungsbereich in- 
folge des bereits vorhandenen Zusammenhalts ihres Faser- 
gefiiges verdichtet, was wiederum ein Wegschlagen des 
Auftragsmediums in das Volumen der Materialbahn er- 
schwert. Gleichzeitig wirkt das Siebband als Druckpuffer 
fiir den sich am Eintritt in den Umschlingungsbereich auf- 
bauenden hydrodynamischen Druck. Somit kann der Druck 
keine Werte annehmen, welche das Auftragsmedium durch 
den vcrdichtctcn Bereich hindurch in das Volumen der Ma- 
terialbahn wegschlagen lassen konnten. Hinzu kommt, daB 
auf der AuBenseite der Materialbahn keine Gegen walze vor- 
gesehen ist. Daher kann die Materialbahn Druckspitzen des 
anstehenden Auftragsmediums ausweichen und somit des- 
sen Wegschlagen in das Volumen der Materialbahn verhin- 
dern. Dariiber hinaus weist die erfindungsgemaBe Auftrags- 
vorrichtung einfachen Aufbau auf, da sie in ihrer Grundaus- 
stattung lediglich eine Umschlingungswalze, ein Siebband 
und ein Auftragswerk erfordert. 

Sowohl bei Anordnung des Auftragswerks auf der Au- 
Benseite der Materialbahn als auch bei dessen Anordnung 
auf der Innenseite der Materialbahn ist es vorteilhaft, die 
Materialbahn zwischen zwei Siebbandem aufzunehmen. Im 
ersten Fall verhindert das auf der Innenseite der Material- 
bahn vorgesehene, zweite Siebband einen unmittelbaren 
Kontakt der Materialbahn mit der Walzenoberfiache, was 
insbesondere am Ende des Umschlingungsbereichs Bescha- 
digungen der Materialbahn infolge unerwunschten Anhaf- 
tens an der Walzenoberfiache vorbeugt. Im zwei ten Fall 
tragt das auf der AuBenseite der Materialbahn vorgesehene, 
zweite Siebband zu deren Verdichtung bei. 

Im Falle des Auftrags von der MaterialbahnauBenseite 
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her kann das Auftragswerk gemaB einer Ausfuhrungsva- 
riante mit dem Siebband in Gleitkontakt stehen. Diese Aus- 
fuhrungsvariante erlaubt es, in einfacher Weise sicherzustel- 
len, daB das Auftragsmedium durch das Siebband hindurch 
mit der Materialbahn in Kontakt gelangt. Dabei kann das 5 
Auftragswerk eine Auftragskammer aufweisen, aus der das 
Auftragsmedium unter Druck austritt und durch das Sieb- 
band hindurch mit der Materialbahn in Kontakt gebracht 
wird. Durch geeignete Wahl des Werts des in der Auftrags- 
kammer herrschenden Drucks kann das Auftragsmedium in 10 
einer gewiinschten Tiefe in die Materialbahn hineingepreBt 
werden. 

GemaB einer altemativen Ausfuhrungsvariante kann das 
Auftragswerk jedoch auch im Abstand von dem Siebband 
angeordnet und beispielsweise von einem Freistrahl-Diisen- 15 
auftragswerk gebildet sein. Das Auftragsmedium tritt dabei 
nur allmahlich durch das Siebband hindurch und mit der 
Materialbahn in Kontakt. 

In beiden Ausfuhrungsvarianten kann dem Auftragswerk 
cine Abtragsvorrichtung nachgcordnct scin zum Abtragcn 20 
uberschussigen Auftragsmediums von der Materialbahn. 
Insbesondere im Zusammenhang mit der vorstehend disku- 
tierten ersten Ausfuhrungsvariante kann die Abtragsvorrich- 
tung dem Auftragswerk unmittelbar nachgeordnet sein. Zur 
Sicherstellung eines moglichst gleichmaBigen Strichs kann 25 
dem Auftragswerk zusatzlich oder alternativ eine Egaiisier- 
einrichtung nachgeordnet sein zum Egalisieren des Auf- 
tragsmediums und gewiinschtenfalls zum Abtragen iiber- 
schiissigen Auftragsmediums von der Materialbahn. Diese 
Egalisiereinrichtung kann beispielsweise eine Schaberan- 30 
ordnung oder eine andere bekannte Rakeleinheit umfassen. 

Auch im Falle des Auftrags von der Innenseite der Mate- 
rialbahn her, d. h. des Auftrags unter Vermittelung der Ober- 
flache der Walze, kann das Auftragswerk gemaB einer ersten 
Ausfuhrungsvariante mit der Oberflache der Walze in Gleit- 35 
kontakt stehen bzw. gemaB einer zweiten Ausfuhrungsva- 
riante von der Oberflache der Walze im Abstand angeordnet 
sein. 

In jedem der vorstehend diskutierten Falle ist es von Vor- 
teil, wenn die Walze eine sich zumindest uber einen Teil des 40 
Umschlingungsbereichs erstreckende Unterdruckzone auf- 
weist. Im Falle des Auftrags von der AuBenseite der Materi- 
albahn her wird die in der noch nassen Materialbahn vorhan- 
dene Feuchtigkeit zur Walze hin abgesaugt, was die Veran- 
kerung des Auftragsmediums im Bereich der auBeren Ober- 45 
flache der Materialbahn crlcichtcrt. Im Falle des Auftrags 
von der Innenseite der Materialbahn her kann mittels der 
Unterdruckzone iiberschussiges Auftragsmedium wieder 
von der Oberflache der Materialbahn abgetragen werden. 

Wie vorstehend bereits fur einen Anwendungsfall ange- 50 
deutet wurde, kann das Auftragswerk eine Auftragskammer 
aufweisen, aus der das Auftragsmedium unter Druck aus- 
tritt. Beispielsweise kann in der Auftragskammer ein Druck 
von zwischen 300 Pa und 10 kPa, vorzugsweise von zwi- 
schen 500 Pa und 5 kPa herrschen. Die Einwirkzeit kann 55 
zwischen 1 ins und 10 ms betragen. Urn einen moglichst 
sparenden Umgang mit dem Auftragsmedium zu ermogli- 
chen, wird ferner vorgeschlagen, daB das Auftragswerk zur 
dosierten Abgabe des Auftragsmediums ausgebildet ist. 

Der Radius der Walze kann einen Wert von zwischen 60 
200 mm und 1200 mm aufweisen. SchlieBlich kann der 
Feststoffgehalt der Papierbahn zwischen 5% und 50%, vor- 
zugsweise zwischen 8% und 17% betragen, und kann der 
Feststoffgehalt des Auftragsmediums zwischen 5% und 
50%, vorzugsweise zwischen 10% und 30% betragen, wo- 65 
bei das Auftragsmedium beispielsweise Wasser, minerali- 
sche Fullstoffe wie Kaolin, CaC03, T1O2 und dergleichen, 
Bindemittel wie Starke, Latex oder dergleichen, Retentions- 



mittel und optischen Aufheller beinhalten kann. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand der beigefugten 
Zeichnungen an Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert wer- 
den. Es stellt dan 

Fig. 1 und 2 Ausfuhrungsformen, bei denen das Auftrags- 
medium von der AuBenseite der Materialbahn her auf diese 
aufgebracht wird; 

Fig, 3 bis 5 Ausfuhrungsformen, bei denen das Auftrags- 
medium von der Innenseite der Materialbahn her auf diese 
aufgebracht wird; und 

Fig. 6 eine grobschematische Darstellung zur Erlauterung 
des Auftragsprinzips der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 1. 

In Fig. 1 ist eine erste Ausfuhrungsform der erfindungs- 
gemaBen Auftragsvorrichtung allgemein mit 10 bezeichnet. 
Die Auftragsvorrichtung ist im NaBbereich einer Maschine 
zur Herstellung einer Materialbahn 12, insbesondere aus Pa- 
pier oder Karton, angeordnet, was man in Fig. 1 daran er- 
kennen kann, daB die noch feuchte Materialbahn 12 zwi- 
schen zwei Siebbandern 14 und 16 aufgenommen ist, wel- 
che den Zusammcnhalt des Fasergcfugcs der Materialbahn 
12 sicherstellen. Die Materialbahn 12 ist nebst den Siebban- 
dern 14 und 16 um eine Walze 18 herumgefuhrt und liegt in 
einem Umschlingungsbereich U an der Oberflache 18a der 
Materialbahn an. Die Walze A ist um ihre Achse A in Rich- 
tung des Pfeils P drehangetrieben, so daB die Materialbahn 
12 bei ihrer Bewegung in Laufrichtung L mit der Oberflache 
18a der Walze 18 im wesentlichen rutschfrei in Eingriff ist. 

Auf der AuBenseite der Materialbahn 12, d. h. auf der der 
Walze 18 abgewandten Seite der Materialbahn 12, ist ein 
Auftragswerk 20 angeordnet, dessen Aufbau und Funktion 
nachfolgend mit Bezug auf Fig. 6 naher erlautert werden 
soil. 

In Fig. 6 ist wiederum die von zwei Siebbandern 14 und 
16 aufgenommene Materialbahn 12 sowie das Auftragswerk 
20 dargestellt. Das Auftragswerk 20 umfaBt in der grobsche- 
matischen Schnittdarstellung von Fig. 6 eine stromaufwar- 
tige Begrenzungswand 20a und eine stromabwartige Be- 
grenzungswand 20b, die mit dem Siebband 14 in Gleitkon- 
takt stehen. Die beiden Begrenzungswande 20a und 20b so- 
wie nicht dargestellte seitliche Begrenzungswande um- 
schlieBen eine zum Siebband 14 hin offene Auftragskammer 
22, welcher von auBen Auftragsmedium 24 zugefuhrt wird 
(Pfeil M). Der Abstand d der Auftragskammerwandungen 
20a und 20b in Laufrichtung L der Materialbahn 12 ist der- 
art gewahlt, daB sich bei den iiblichen Laufgeschwindigkei- 
tcn der Materialbahn 12 cine Vcrwcilzeit der Materialbahn 
12 im Bereich des Auftragswerks 20 von etwa 1 ms bis 10 
ms ergibt. Dariiber hinaus steht das Auftragsmedium 24 in 
der Auftragskammer 22 unter einem Druck p von zwischen 
300 Pa und 10 kPa, vorzugsweise von zwischen 500 Pa und 
5 kPa, wobei der Druckwert derart gewahlt ist, daB das Auf- 
tragsmedium 24 wahrend der Verweildauer der Material- 
bahn 12 im Bereich des Auftragswerks 20 einerseits in aus- 
reichendem MaBe durch das Siebband 14 hindurch in einen 
oberflachennahen Bereich 12a des Materialbandes 12 ge- 
preBt und dort in deren Faserstruktur verankert wird, ande- 
rerseits aber nicht in das Volumen 12b der Materialbahn 12 
wegschlagt. 

Wie in Fig. 1 dargestellt ist, ist in Laufrichtung L unmit- 
telbar anschlieBend an das Auftragswerk 20 eine Absaug- 
vorrichtung 26 vorgesehen, mittels derer Auftragsmedium, 
das sich nicht in ausreichendem MaBe mit der Materialbahn 
12 verbunden hat, wieder von dieser entfernt werden kann. 
Die abgesaugte Menge S an Auftragsmedium kann nach 
Ausfiltern etwaig mit abgesaugten Fasermaterials wieder 
dem Auftragswerk 20 zugefuhrt werden, wobei die Verdun- 
nung des Auftragsmediums durch der Materialbahn eben- 
falls entzogene Feuchtigkeit gewiinschtenfalls durch Zufuhr 
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von Auftragsmedium entsprechend hohen Feststoffgehalts 
ausgeglichen werden kann. Auch die Begrenzungswande 
der Saugvorrichtung 26 stehen mit dem Siebband 14 vor- 
zugsweise in Gleitkontakt, wodurch die erforderliche Dicht- 
wirkung zur Umgebung hin sichergestellt werden kann. 5 

Die Walze 18 kann zumindest uber einen Teil des Um- 
schlingungsbereichs U mit einer Unterdruckzone 28 ausge- 
stattet sein. Derartige Walzen mit Unterdruckzone sind im 
Stand der Technik bekannt, so daB an dieser Stelle darauf 
verzichtet werden kann, ihren Aufbau irn Detail zu beschrei- to 
ben. Die Unterdruckzone 28 dient hauptsachlich zur Ent- 
feuchtung der Materialbahn 12, was naturlich bedingt, daB 
die in der Materialbahn 12 vorhandene Feuchtigkeit von 
dem Oberflachenbereich 12a weg und durch das Siebband 
16 abgesaugt wird. Da hierdurch der Oberflachenbereich 15 
12a trockener wird, kann das Auftragsmedium 24 leichter in 
ihn eindringen und sich dort in dem Fasergefuge der Materi- 
albahn 12 verankern. 

In Fig. 2 ist eine weitere Ausfuhrungsform einer erfin- 
dungsgcmaBcn Auftragsvorrichtung dargestellt, wclchc im 20 
wesentlichen jener gemaB Fig. 1 entspricht. Analoge Teile 
sind daher in Fig. 2 mit gleichen Bezugszeichen versehen 
wie in Fig. 1, jedoch vermehrt durch die Zahl 100. Die Auf- 
tragsvorrichtung 110 gemaB Fig. 2 wird im folgenden nur 
insoweit beschrieben werden, als sie sich von der Auftrags- 25 
vorrichtung 10 gemaB Fig. 1 unterscheidet, auf deren Be- 
schreibung ansonsten hiermit verwiesen sei. 

Die Auftragsvorrichtung 110 gemaB Fig. 2 unterscheidet 
sich von jener gemaB Fig. 1 lediglich dadurch, daB auf der 
der Walze 118 abgewandten Seite der zwischen den Sieb- 30 
bandern 114 und 116 aufgenommenen Materialbahn 112 ein 
Freistrahl-Diisenauftragswerk 120 angeordnet ist, welches 
im Abstand von der Materialbahn 112 bzw. dem Siebband 
114 angeordnet ist und das Auftragsmedium 124 vordosiert 
auf die Materialbahn 112 bzw. das Sieb 114 aufbringt. Dem 35 
Auftragswerk 120 ist eine Egalisiervorrichtung 130 nachge- 
ordnet, die in der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 2 eine Scha- 
beranordnung 132 umfaBt, grundsatzlich jedoch auch von 
jeder anderen bekannten Rakel- bzw. Egaiisiereinrichtung 
gebiidet sein kann. Die Egaiisiereinrichtung 130 glattet das 40 
aufgetragene Medium 124 und tragt etwaig zu viel aufge- 
brachtes Medium 124 wieder ab, um es nach einem Zwi- 
schenreinigungsschritt erneut dem Zufuhrstrom M zum Dii- 
senauftragswerk 120 hinzuzufugen. Entsprechend der Aus- 
fuhrungsform gemaB Fig. 1 verfugt auch die Walze 118 uber 45 
cine Unterdruckzone 128. 

In Fig. 3 ist eine weitere Ausfuhrungsform einer erfin- 
dungsgemaBen Auftragsvorrichtung dargestellt, welche im 
wesentlichen jener gemaB Fig. 1 entspricht. Analoge Teile 
sind daher in Fig. 3 mit gleichen Bezugszeichen versehen 50 
wie in Fig. 1, jedoch vermehrt durch die Zahl 200. Die Auf- 
tragsvorrichtung 210 gemaB Fig. 3 wird im folgenden nur 
insoweit beschrieben werden, als sie sich von der Auftrags- 
vorrichtung 10 gemaB Fig. 1 unterscheidet, auf deren Be- 
schreibung ansonsten hiermit verwiesen sei. 55 

Die Auftragsvorrichtung 210 gemaB Fig. 3 unterscheidet 
sich von der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 1 insbesondere 
dadurch, daB das Auftragswerk 220 auf der der Walze 218 
zugewandten Seite der von den Siebbandern 214 und 216 
aufgenommenen Materialbahn 212 angeordnet ist. Das Auf- 60 
tragswerk 220 ist grundsatzlich genauso aufgebaut, wie es 
fur das Auftragswerk 20 anhand von Fig. 6 erlautert worden 
ist. Allerdings stehen die Begrenzungswande des Auftrags- 
werks 220 mit der Oberflache 218a der Walze 218 in Gleit- 
kontakt, so daB auf diese Oberflache 218a eine Schicht von 65 
Auftragsmedium 224 aufgebracht wird. Diese Auftrags- 
schicht wird infolge der Drehung der Walze 218 um die 
Achse A in Richtung des Pfeils P zum Umschlingungsbe- 



reich U hin gefordert, in dem das Auftragsmedium 224 mit 
der Materialbahn 212 in Kontakt gebracht wird. Insbeson- 
dere beim Eintritt in den Umschlingungsbereich U wird das 
Auftragsmedium 224 infolge des sich zwischen der Walzen- 
oberflache 218a und der Materialbahn 212 entwickelnden 
hydrodynamischen Drucks in die Materialbahn 212 ge- 
driickt, wobei allerdings durch die Zwischenlage des Sieb- 
bands 216 sichergestellt ist, daB der Druck nicht so groBe 
Werte annimmt, daB das Auftragsmedium 224 bis in das Vo- 
lumen 212b der Materialbahn 212 gedruckl wiirde, sondern 
an der Oberflache 212a der Materialbahn 212 verbleibt. Fer- 
ner ist in der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 3 auf der der 
Walze 218 abgewandten Seite der Materialbahn 212 keine 
Gegen walze vorgesehen, so daB die Materialbahn 212 dem 
anstehenden hydrodynamischen Druck auch ausweichen 
kann und somit ein Vordringen des Auftragsmediums 224 in 
das Volumen der Materialbahn 212 verhindem kann. 

Bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 3 dient die Unter- 
druckzone 228 hauptsachlich dazu, uberschiissiges auf die 
Materialbahn 212 aufgcbrachtes Auftragsmedium 224 wie- 
der abzusaugen und nach Zwischenreinigung dem Zufuhr- 
strom M zum Auftragswerk 220 zuzufiihren. In Fig. 3 ist 
ferner eine Reinigungsvorrichtung 234 zum Reinigen der 
Oberflache 218a der Walze 218 vorgesehen. Die Reini- 
gungsvorrichtung 234 umfaBt eine Abgabevorrichtung 236 
zum Aufbringen eines Reinigungsmediums 238 auf die 
Walzenoberflache 218a sowie eine Schaberklinge 240 zum 
Abtragen von Verunreinigungen von der Oberflache 218a. 

In Fig. 4 ist eine weitere Ausfuhrungsform einer erfin- 
dungsgemaBen Auftragsvorrichtung dargestellt, welche im 
wesentlichen jener gemaB Fig. 3 entspricht. Analoge Teile 
sind daher in Fig. 4 mit gleichen Bezugszeichen versehen 
wie in Fig. 3, jedoch vermehrt durch die Zahl 100, d. h. ver- 
glichen mit Fig. 1 vermehrt um die Zahl 300. Die Auftrags- 
vorrichtung 310 gemaB Fig. 4 wird im folgenden nur inso- 
weit beschrieben werden, als sie sich von der Auftragsvor- 
richtung 210 gemaB Fig. 3 unterscheidet, auf deren Be- 
schreibung ansonsten hiermit verwiesen sei. 

Die Auftragsvorrichtung 310 gemaB Fig. 4 unterscheidet 
sich von der Auftragsvorrichtung 210 gemaB Fig. 3 ledig- 
lich dadurch, daB anstelle des Auftragswerks 220 ein Frei- 
strahl-Diisenauftragswerk 320 vorgesehen ist, welches das 
Auftragsmedium 324 dosiert auf die Oberflache 318a der 
Walze 318 aufbringt, die ihrerseits infolge der Drehung um 
die Achse A in Richtung des Pfeils P das Auftragsmedium 
zu der zwischen den Siebbandern 314 und 316 aufgenom- 
menen Materialbahn 312 fordert. Ansonsten entspricht die 
Ausfuhrungsform gemaB Fig. 4 einschlieBlich des Vorse- 
hens einer Unterdruckzone 328 und einer Reinigungsvor- 
richtung 334 der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 3. 

In Fig. 5 ist eine weitere Ausfuhrungsform einer erfin- 
dungsgemaBen Auftragsvorrichtung dargestellt, welche im 
wesentlichen jener gemaB Fig. 3 entspricht. Analoge Teile 
sind daher in Fig. 5 mit gleichen Bezugszeichen versehen 
wie in Fig. 3, jedoch vermehrt durch die Zahl 200, d. h. ver- 
glichen mit Fig. 1 vermehrt um die Zahl 400. Die Auftrags- 
vorrichtung 410 gemaB Fig. 5 wird im folgenden nur inso- 
weit beschrieben werden, als sie sich von der Auftragsvor- 
richtung 210 gemaB Fig. 3 unterscheidet, auf deren Be- 
schreibung ansonsten hiermit verwiesen sei. 

Die Auftragsvorrichtung 410 gemaB Fig. 5 unterscheidet 
sich von der Auftragsvorrichtung 210 gemaB Fig. 3 ledig- 
lich dadurch, daB die Materialbahn 412 lediglich auf der der 
Auftragswalze 418 zugewandten Seite von einem Siebband 
416 gestiitzt ist. Ferner weist die Walze 418 bei der Ausfuh- 
rungsform gemaB Fig. 5 keine der Unterdruckzone 228 ent- 
sprechende Zone auf. Die Walze 418 kann also beispiels- 
weise eine einfach Umlenkwalze fiir die Materialbahn 412 
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sein. Hinsichtlich der Aufbringung des Auftragsrnediums 
424 mittels des Auftragswerks 420 auf die Walzenoberfla- 
che 418a und das Fordern des Auftragsrnediums 424 zur 
Materialbahn 412 entspricht die Ausfuhrungsform gemafi 
Fig. 5 jener gemafi Fig. 3. SchlieBlich ist auch eine Reini- 5 
gungsvorrichtung 434 vorgesehen. 

Obgleich vorstehend lediglich Ausfiihrungsformen zum 
einseitigen Auftragen eines fliissigen oder pastosen Medi- 
ums beschrieben wurden, versteht es sich, daB die erfin- 
dungsgemaBe Auflragsvorrichtung auch zum beidseitigen to 
Auftrag ausgebildet sein kann. Dabei ist eine beliebige 
Kombination einer der "auBeren" Auftragsanordnungen ge- 
maB Fig. 1 und 2 mit einer der "inneren" Auftragsanordnun- 
gen gemaB Fig. 3 und 4 moglich. 

Nachzutragen ist noch, daB der Feststoffgehalt der Mate- 15 
rialbahn 12 im Bereich des Auftragswerks 20 zwischen 5% 
und 50%, vorzugsweise zwischen 8% und 17%, betragen 
kann, wahrend der Feststoffgehalt des Auftragsrnediums 24 
zwischen 5% und 50%, vorzugsweise zwischen 10% und 
30% betragen kann. Hicrbei wird untcr dcm Feststoffgehalt 20 
der Materialbahn der prozentuale Massenanteil fester 
Stoffe, beispielsweise Fasern, Fullstoffe und dergleichen, 
bezogen auf die Gesamtmasse der aus Fasern, Fullstoffen, 
Wasser und dergleichen bestehenden Materialbahn verstan- 
den. Ferner wird unter dem Feststoffgehalt des Auftrag sme- 25 
diums der prozentuale Massenanteil fester Stoffe, beispiels- 
weise mineralische Pigmente, Bindemittel, Hilfsmittel und 
dergleichen, bezogen auf die Gesamtmasse des zusatzlich 
flussige Anteile, hauplsachlich Wasser, enthaltenden Auf- 
tragsrnediums verstanden. Das Auftragsmedium kann bei- 30 
spielsweise aus Wasser, mineralischen Fullstoffen wie Kao- 
lin, CaC0 3 , Ti0 2 und dergleichen, Bindemittel wie Starke, 
Latex oder dergleichen, Retentionsmittel und optischen 
Aufhellern zusammengesetzt sein. 

Nachzutragen ist ferner, daB die Massenzunahme durch 35 
das Aufbringen des fliissigen oder pastosen Mediums pro 
Seite vorzugsweise zwischen etwa 1 g/m 2 und 10 g/m 2 be- 
tragt. 

Die erfindungsgemaBe Auftragsvorrichtung kann bei- 
spielsweise in einem Doppelsieb former eingesetzt werden 40 
und kann aufgrund ihrer Konstruktion eine Filmpresse erset- 
zen, was die Effektivitat der Maschine zur Herstellung der 
Materialbahn erhoht. 

Es sei nochmals darauf hingewiesen, daB die Material- 
bahn im Umschlingungsbereich verdichtet ist, so daB sich 45 
das Auftragsmedium glcichmaBig auf ihrer Obcrflachc ver- 
teilt anstatt sie vollig zu durchtranken, d. h. bis in das Volu- 
men der Materialbahn wegzuschlagen. Insgesamt kann so- 
mit mit der erfindungsgemaBen Auftragsvorrichtung bei ge- 
ringem Auftragsgewicht ein gleichmaBiger glatter Strich er- 50 
zielt werden. 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung (10; 110; 210; 310; 410) zum direkten 55 
oder indirekten Auftragen eines fliissigen oder pastosen 
Mediums (24; 124; 224; 324; 424) auf eine zwar fertig 
gebildete, aber noch nasse Materialbahn (12; 112; 212; 
312; 412), insbesondere aus Papier oder Karton, urn- 
fassend: 60 
eine Walze (18; 118; 218; 318; 418), welche die Mate- 
rialbahn (12; 112; 212; 312; 412) langs eines Teils ihres 
Umfangs in einem Umschlingungsbereich (U) fiihrt, 
ein Auftragswerk (20; 120; 220; 320; 420) zum Auftra- 
gen des fliissigen oder pastosen Mediums (24; 124; 65 
224; 324; 424) auf die Oberflache der Materialbahn 
(12; 112) oder die Oberflache (218a; 318a; 418a) der 
Walze (218; 318; 418), und 
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wenigstens ein die Materialbahn (12; 112; 212; 312; 
412) tragendes Siebband (14; 114; 216; 316; 416), wel- 
ches zwischen dem Auftragswerk (20; 120; 220; 320; 
420) und der Materialbahn (12; 112; 212; 312; 412) an- 

geordnet ist, 

wobei das Auftragsmedium (24; 124; 224; 324; 424) 
im Umschlingungsbereich (U) der Walze (18; 118; 
218; 318; 418) mit der Materialbahn (12; 112; 212; 
312; 412) in Kontakt tritt. 

2. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Auftragswerk (20; 120) auf der 
der Walze (18; 118) abgewandten Seite der Material- 
bahn (12; 112) angeordnet ist. 

3. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Auftragswerk (20) mit 
dem Siebband (14) in Gleitkontakt steht. 

4. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Auftragswerk (120) von 
dem Siebband (114) im Abstand angeordnet ist. 

5. Auftragsvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB dem Auftragswerk 
(20) eine Abtragsvorrichtung (26) nachgeordnet ist, 
vorzugsweise unmittelbar nachgeordnet ist, zum Ab- 
tragen, vorzugsweise Absaugen, uberschiissigen Auf- 
tragsrnediums (24) von der Materialbahn (12). 

6. Auftragsvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB dem Auftragswerk 
(120) eine Egalisiereinrichtung (130) nachgeordnet ist 
zum Egalisieren des Auftragsmediums (124) und ge- 
wiinschtenfalls zum Abtragen uberschiissigen Auf- 
tragsmediums (124) von der Materialbahn (112). 

7. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Egalisiereinrichtung eine Scha- 
beranordnung (132) umfaBt. 

8. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Auftragswerk (220; 320; 420) 
das Auftragsmedium (224; 324; 424) auf die Oberfla- 
che (218a; 318a; 418a) der die Materialbahn (212; 312; 
412) fuhrenden Walze (218; 318; 418) auftragt. 

9. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Auftragswerk (220; 420) mit der 
Oberflache (218a; 418a) der Walze (218; 418) in Gleit- 
kontakt steht. 

10. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Auftragswerk (320) von der 
Obcrflachc (318a) der Walze (318) im Abstand ange- 
ordnet ist. 

11. Auftragsvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Walze (18; 
118; 218; 318) zumindest iiber einen Teil des Um- 
schlingungsbereichs (U) eine Unterdruckzone (28; 
128; 228; 328) aufweist 

12. Auftragsvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
bis 1 1 , dadurch gekennzeichnet, daB das Auftragswerk 
(20) eine Auftragskammer (22) aufweist, aus der das 
Auftragsmedium (24) unter Druck (p) austritt. 

13. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB in der Auftragskammer (22) ein 
Druck (p) von zwischen 300 Pa und 10 kPa, vorzugs- 
weise von zwischen 500 Pa und 5 kPa, herrscht. 

14. Auftragsvorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Einwirkzeit des aus 
der Auftragskammer (22) austretenden Auftragsmedi- 
ums (24) zwischen 1 ms und 10 ms betragt. 

15. Auftragsvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB das Auftragswerk 
(20; 120; 220; 320; 420) zur dosierten Abgabe des Auf- 
tragsmediums (24; 124; 224; 324; 424) ausgebildet ist. 
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16. Auftragsvorrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB das Auftragswerk 
ein Freistrahl-Dusenauftragswerk (120; 320) ist. 

17. Auftragsvorrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB die Materialbahn 5 
(12) zwischen zwei Siebbandern (14, 16) aufgenom- 
men ist. 

18. Auftragsvorrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB der Radius (r) der 
Walze (18) einen Wert von zwischen 200 mm und to 
1200 mm aufweist. 

19. Auftragsvorrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB der Fes ts toff ge- 
halt der Materialbahn (12) zwischen 5% und 50%, vor- 
zugsweise zwischen 8% und 17%, betragt. 15 

20. Auftragsvorrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB der Feststoffge- 
halt des Auftragsmediums (24) zwischen 5% und 50%, 
vorzugsweise zwischen 10% und 30%, betragt. 

20 

Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



65 



ZEICHIMUNGEN SEITE 1 Nummer: DE 19747 091 A1 

Int. CI. 6 : D21H 23/28 

Offenlegungstag: 29. April 1999 





902 017/367 



SEITE 2 



Nummer: 
Int. CI. 6 : 

Offenlegungstag: 



DE 197 47 091 A1 
D21H 23/28 

29. April 1999 





902 017/367 



ZEICHNUNGEN SEITE 3 Nummer: DE 19747 091 A1 

Int. CI. 6 : D21H 23/28 

Offenlegungstag: 29. April 1999 





902 017/367 



